MEXORIA DESCRIPITIVA
que se acompaila a la zolicitud de

UNA PATEHTE DE INVEHCISH

a favor de PHILLIPS PETROLEUII COLIPANY, Sociedad de naciona-
lidad norteamericans, residente en FARTIESVILIE, Oklahoma,
U.S.A,

por

WPROCEDIMIEITO ¥ DISPOSITIVO PARA HOLDEAR POR SOPLADO ARTI-
éULOS HUECOS", Con prioridad de las patentes norteamerica -

nas mims. 452,996 y 452.997 de fecha 4 de Mayo de 1.965.

Ie presente invencidn se refiere a un procedimien-
to de moldeo por soplado ¥y, en un aspecto, a un procedimiensw’
to perfeccionado de moldeo por soplado, En otro aspecto, se
refiere a un aparato perfeccionado de moldeo por soplado. En
otro aspecto mis, se refiere a la formacidn de un artfculo
hueco con un asa hueca formada de una sola pieza con él.

Al moldear por soplado objetos huecos, es deseable

dilatar mas o menos uniformemente el parisdn para que el ob-
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jeto soplado tenga todo el un espesor uniforme. La obtencidn
de la uniformidad de espesor vresenta pocas dificuliadss cuan—
do la forma del objeto soplado se adepta mis o menos a la for-
ma del parisdn. Un ejemplo de ello estd constituido por una
botella (véanse las Patentes estadounidenses 3.029.,468 y
3,069,722, ambas de 1.962). Sin embargo , cuando se guieren
producir art{oulos de formas ho corrientes, se plantean pro-
blemas. Cuando se desea producir articulos delgados y nlanos,
tales como, por ejemplo, grandes tapas, la forma del molde y
el nétodo de soplado resultan importantes. Cuondo se desea
unir un asa a una superficie plana, se plantean mé.s proble-
nas.e

Un procedimiento npara hacer un articulo provisto
de un asa en una superficie plana es el de moldear el articu-
10 con ranuras y hacer separadamente el asa. Después de la
operacidon de soplado, puede insertarse el asa. Bste procedi-
miento es caro, ya que requiere dos operagiones de moldeo
v una operacidn de montaje.

tro procedimiento para hacer un ariiculo plano con

un asa en una superficie plana es el de moldear el asa de una
sola pieza con el articulo durante la fabricacion del mismo.
Bl procedimiento clésico de moldear un asa hueca formando
una sola pieza sobre un articulo hueco ¥ plano es el de -usar
un molde que tiene la cavidad del asa y la cavidad del arti-
culo aivididos por mitades. Entre las dos mitades de molde se
coloca un perisdn. Las mitades de molde contienen cavidades
para el cuerpo del articulo y cavidades para la varte Gc usa.
Cuando se cierra la cavidad del molde, una parte del parisén
en lag cavidades del asa es separada del resto del parisén en
las mayores cavidades principales. Cuando se verifica el so-
plado, el parisdén cn las cavidades principales se dilata mi-

. 7 . N
cho nas que el parisdn en las cavidades mas pequeflas o del
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molde. Asi, el material del cuerpo principal del articulo
resultara demasiado delgado o esencialmente mas delgado que
el material de la parte del asa, o, en casos extremos, el
parisén se rompcré en dicha zona, haciendo imposible la fa-
bricacidn de una tal parte por este procedimiento. Bste tipo
de operacién produce desperdicios. Si el espesor del parison
es regulado de modo gque proporcione el espesor deseade en el
cuerpo principal del articulo, el espesor del asa sera dema-
siado grande.,

Fl moldeo por soplado de articulos de plastico como
botellas y similares no vresenta problema élguno en cuanto a
la colocacidn de una boquilla de soplado, que puede ser intro-
ducida en el cuello de la botella ¥ que no necesita perforar
el parisdn. Cuando se moldean articulos huccos esencialmente
desprovistos de aberturas, una aguja de soplado entra en la
superficie del parison y deja en ella una marca indeseable.
Una plota hueca moldeada por soplade, por ejemplo, tendra en
su superficie exterior una seflal dejada por la aguja de sopla-
do.

Alora bien, se ha comprobado que dividiendo longl—
tudinalmente la cavidad del molde y previendo en una mitad de
molde una insercidn de micleo deslizante para producir la
abertura del mango, el espesor del articulo moldeado puede
ser regulado fgcilmente sin degperdicio de material ni dis-
minueidn de espesor del mismo.

Se ha descubierto también que el objeto hueco puede
gser soplado formando una comara menor dentro de la cdmara ma—
yor de parisén dejendo un pasaje enbre la camera menor vy la
camara mayor e introduciendo un flufdo comprimido en la ci-
mara menor. Al hacerlo asi, puede evitarse el indeseable as-
pecto de un agujero de aguja o agujero de boguilla de soplado

en el objeto gsoplado.
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Segin la invencidn, se produce un articulo hueco
con un asa moldeada de una sola piezé con €l. Estan previs—
tas mitades de molde separables, siendo paralelo el plano
de separacion de las mitades de molde, al plano del asa aue
hnayque hacer en la superficie. Una de las mitades de meolde
tiene un hueco para la formacidn del asa, Cuando el perisdn
1llena aproximadamente el espacio previsto para el asa. cuan-
do menos una insercidén de ndcleo deslizante se mueve en un
gentido paralelo al plano de separacién'de las mitades de
nolde ¥ perpendicular a la direccion longitudinal del hueco
del asa para hacer la parte hueca Ge mango del objeto.

Seqtin una forma de la presente invencion, se mol-
dea por goplado un artfoulo hueco introduciendo un parisén
calentado entre un par de nitades de molde, haciendo una cé-
more-gsatélite menor dentro del parisén y soplando el objeto
por la cdmara satélite. Al hacer la camara satélite, se man-
tienen comunicaciones entre la camara satélite 7 una camara
nayor del pariséno Ia cémara satélite puecde ser eliminnda
gespués de la operacidn de moldeo por soplado.

Segun la invencidn, ademds, se produce un articulo
hueco nrovisto de un asa jmeca moldeado de una sola pieza con
é1l introduciendo un parisdn hueco calentado entre un par de
mitodes de molde. Las mitades de molde conforman el parison
calentado produciendo un perison hueco cerrado en ambog eX-
tremos dentro de las mitades de molde. Un par de micleos des-
lizentes aprieta hacia fuera una zona dentro del parisdn hue-
co, formando asi una cémars hueca dentro de la cémara princi-
pal del parisdn. Enitre lo. zona empu jada hacia fuera y la cé~
mara principal se dejan unas pequefias aberturas, pars gue
pucde pasar flufdo enire las dos cémaras. Una aguja pincha
la camara formada nor presidn hacia fuera e introduce fluido

comprimido en ella para que el parisdn se dilate. Ia presidn
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del fluido fluye vor la camars conformada a presion y entra
en la cdmara principal del parisdn. Después de la operacidn
de soplado, el segmento conformado por presiodn hacia ruera
puek ser ' separado del cuerpo princinal.

La invencion podré ser comprendida mejor refirién-

tose a los adjuntos dibujos, cn los cuales:

A

* . !
La figura 12, es una gecclon transversal de las

dos miltades de molcde que muestra una vigta de la cavidad in-~
terior.

\ . . P
Ia Qigura 22, es unao secclon trancversal por II-IT

. 04 - N3 . .
de la figura 12 gque muecotra log miclcos Gezslizantes on posi-
. A o« !
cion de apertura y antes de la operacion de soplado.

Ia figura 32, es una visla gimilar a la figura 28,

en una fase ulterior de la operacicn cuc imestra los nucleos
- . 4
en posicion cervada.

Lo figurs 48, es una seccion transversal por lag

1ineas IV-IV de la Ffigura 18 que mmestra una viste de una
mitad de molde seztn la invencidn.

Lo ficura 58, cs uns vista axonométrica de extremo

’ 5 whe
del nucleo deglizante.

. . 4 . ]
Lo figura 68, cs una vigia ezonoméirica en geccidn

parcisl de un articulo producido segﬁn la invencidn.
Refiriéndonos shora o los dibujos, las mitades de
molce (1 7 2) estan provigtas de la cavidad (3) aue tiene
wna cavidad principal (4), une cavidad de asa (5) y una ca~-
vidad satélite (6) dentro de la cavidad (&) del manco. ILas
mitades de molde (2) conticnen dos micleos (7 y 8), desli-
santes, que se mueven en ulg dircecidn perpendicular a la
direccidn de movimiento de las mitades de molde. Como muestra
la figura 42, pueden estar previstos nedllos adecuados para
provocar el movimiento de losg micleos (7 v 8). Las varillas

(19 y 20), accionadas por los cilindros de aire (21 y 22),
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sirven de medios de accilonamiento de los micleos (7 v &)
Bl micleo (7) posee mond{ulas salientes (14, 15, 16 ¥ 17),
como se ve en la figura 5%, que, cuando se unen cooperan
con randibules anilogas del micleo (8) formando la cavidad
satélite (6). Dispuesta dentro de la cavidad satélite (6),
v unida al micleo (7), existe la sguja (9) de moldeo por
coplado. Un cansl de aire (13) siministra presidn de £luido
desde la tuberfa flewible de aire (18) a la agzuja (9). Iao
aberture enbre la parte satélite hechs por presidn hacia
fuera y la parte de asa hueca esta constitulda por los ca-
nales (23) de las mandibulas (15 y 17) de los micleos que
formen la cémara satélite. Generalmente, egta abertura os
formada cuando dichos nicleos se scercan. En algunos casos,
loe dos lados del parisdn pueden juntsrse formando una Aébil
nembrana gobre dicho canal. En tal caso, el aire de soplado
de alta presién romperé dicha membrana para formar el canal.

Con referencia a la figura 62, el objeto hueco (25)
que lleva un asa hueca (26) formada con el de una sola pieza
vy una abertura de asa (27) puede ser formado por el procedi-
miento y el aparato de la invencion. Gono puede verse por el
ditujo, el asa hueca tiene un conducto gue puede cormmnicar
con el cuerpo principal del objeto hueco. El objeto represen-
tado en la figura 62, es una tapa hueca de refrigerador de
agua. 9in embargo, es evidente que, por el procedimiento y
con el aparato de las invencidn, pueden hacerse otros obje-
tos huecos provistos de un asa hueca moldeada de una sola
pieza y otros objetos provistos de una parte sacada a pre-
sion.

Durante el funcionamiento, se inltroduce en lag mi-
tades de molde (1 y 2) un parisén calentado. El parison es

apretado al cerrarse los moldes (1 y 2), formando asi una
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camara hueca que se adapta aproximadamente a la forma de la
cavidad de molde (3). Bs degeable usar un parisdn gscpiado
percialmente de modo que una parie del parison (10) ocupe

la cavidad (5) del asa. Bn esta fase de la operacidn, se re-
tiran los nicleos moviles (7 v 8), como se miestra en lg fi-
sura 28. Entonces gse acclionan los nucleos de moldes {7 y 8)
para hacer la perte de asa (12) y la parte satélite (11), co-
no se ve en la figura 32. Ia aguja (9) pincha la parte saté-
lite (11). Entre la parte satélite (11) ¥ la parte Je asa
(12) que comunica con lz camara principal (10a) quedan unos
pequeiios pasajes (24) que puecen ser dejados previendo los
nidcleos deslizantes con éngulos (23) cortados en log bordes
(15) v (17) del micleo (7) ¥ angulos (23a) cortados en los
bordes correspondientes del micleo (8), como se ve en las fi-
gufas 28, 32 y 58, Log pasajes pueden ser formados en cual-
quier junta entre la parte de asa (12) y la parte satélite
(11), o entre el cuerpo principal (10a) y la parte satélite
(11). Las posiciones preferidas de los pasajes estdn represen-
tadags en la figura 8, formados en Llos snzulos de las mandi-
bulas (15 y 17) del nucleo deslizante (7) y las correspondien—
tes mandibulas del ndcleo (8). De este modo, los pasajes (24)
entre la parte satélite y la parte de asa seran formados en
1os dngulos Gel asa hueca (26), dejendo asi el agujero (28)
en el lado inferior del asa, como se ve en la figura 62. Las
aberturas seran esencislmente invisibles en el uso normal del
objeto soplado. Imego se introduce aire comprimido por los
conductos (18), el canal de aire (13) vy en la aguja (9). EL
sire comprimido dilste la cdmara satélite (11) y pasa por las
aberturas entre la camara satélite (11) 7y el asa (12) y dila-
ta la parte de asa (12). El aire comprimido pasa tambien por

la parte de asa. (12) y entra en la parte principal (10a) del
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parisoén hueco, oprimiendo asi el parisdn contra los lados
del molde y foxrmandoc el objeto. Una véz que el parisdén so-
plado se ha enfriado, se retiran los elementos de micleo

(7 vy 8), se abrén les mitades de molde (1 y 2) ¥ se saca el
objeto. Bstando unida al objeto en uno o dos puntos solamen
te, la camara satélite (11) puede ser separada facilmente
del objeto.

El materisl termoplastico usado para la overzcidn
de soplado puede ser cualquier materisl termopléstice ade-
cuado como el polietileno, el polipropileno, el polibutenc y
copolimeros de los mismos, el pollestireno, el alcohol poli-
vinilico, el cloruro polivinilico y similares.

Cae dentro del alcance de la invenciodn la aplica-
cidn del procedimiento para moldear en vacio el objeto. En
tal caso, los elementos de creacidn de vacio estarfan previs-
tos en las paredes de las mitades de molde (1 y 2). Cuando
Tuera aplicado el vacio, gserfa introducido aire por el canal
Ge aire (13), la aguja (9), a través de la cdmara satélite
(11) v en la parte de asa (12) y la camara principal (10a)
del parison.

Cae dentro del alcance de la invencidn usar, en lu-
gar de nicleos deslizantes (7 y 8), un vnico micleo deslizan-
te adecuado para hacer una camara satélite y soplar el objeto
e través de dicha cémara. En tal ecaso, el micleo unico seria
similar al micleo (7), pero tendria una cavidad mis profunda
para hacer la parte satélite., Durante el funcionamiento, el
micleo unico se deslizaria por completo a través de la cavi-
dad (5) del asa, en lugar de a través de la mitad solamente,
como se ha descrito anteriormente con relacidn a los dibujos.
Anélogamente, pars producir un asa triangular, por ¢jemplo,

z
podrian usarse tres o mas nicleos.



230

235

240

245

250

255

- 9 -

Por los dibujos puede verse que el micleo o nu-
cleos deslizantes trabajan en una direccion gque forma an-
gulos rectos con la direccidn de movimiento de las mitades
de molde ¥ en un plano de separacidn de las mitades de mol-
8e. Debe quedar entendido que los micleos deslizantes uo
tienen su movimiento limitado al plano de separacidn de las
mitades de molde. Le direccidn de movimiento del elemento o
elementos de nmicleo deslizante puede formsr un angulo cual-
quiers con el plano de separacidn de las mitades de molde y
puede incluso ger perpendicular al plano de separacion de
lag mitades de molde.

Debe adends quedar entendido que el parisén puede
ger goplado parcialmente cuando se encuentra dispuesto en la
cavidad del molde, o puede ser soplado preliminarmente des-
puésg de haber sido colocado en la cavidad del molde y antes
del accionamiento del elemento o elementos desglizentes. Sin
embargo, es evidente por la presente exposicién que es pre-—
ferible tener aprisionado algin fluido en el parisdn antes de
la operacion de conformacidn, ya que de otro modo el pariséﬁ
pudiera no adaptarse suficientemente a la cavidad del molde
para dejar que una parte del mismo sea conformada a modo de
asa..

En sus aspectos mas amplios, la invencidn no se
limita a lag estructuras especi{ficas representadas en los
dibujos. Por ejemplo, la aguja (9) y el pasaje de aire (13)
no necesitan estar previstos en el micleo (7). Una adecuada
aguja de inflamiento puede estar prevista entre las dos par—
tes (1 y 2) del molde. En tal caso, pueden tembién eliminar-
ge las partes (23, 23a y 24). En tal caso, el articulo aca-
bedo tendra une pequefia abertura, por ejemplo en la posicidn

indicada en marca (30) de la figura 68.
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EJEMPLO

Se molded por soplado segin la invencidn una ta~
pa de refrigerador de agua con un asa moldeada de una sola
pieza con ella. Para dicha ftapa, se empleo un copolimero de
etileno y de buteno de una densidad de 0,95 y de un {ndice
de fusidn de 0,3. Ia temperaturas del material era de 1932 C.
El parisén fué extrufdo en un tiempo de 11 segundos, coloca~
do en la cavidad del molde y presoplado. Se activaron enton-
ces las inserciones deslizentes de ndcleo para hacer la ca-
vigad del mango y se realizd el soplado final. Ia presion de
soplado fué de 9,17 atmésferas absolutas y el ciclo total de
tiempo fué de 100 segundos. Ie tapa pesd 480 gramos.

Ta forma, dimensiones y materiales podran ser va-
riables ¥y en general, cuanto sea accesorio o secundario, siem-
pre que no altere, cambie o modifique la esencialidad del ob-
jeto que se describe.

Los términos en que queda redactada esta Memoria
son clertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose.
tomar con cardcter amplio y nunce en forma limitativa.

Ta entidad solicitante se reserva el derecho de ob-
temeidn de los oportunos CGertificados de Adicidn por las me—
jorag o perfeccionamicntos gue en lo sucesivo pudiera aconse-

jar la practica.
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Descrita suficientemente la naluraleza y alctance
de la presente invencidn, asi como la forma en que la mis-
na puede ser llevada a la practica, se reivindican 3 titulo
privativo las siguientes particularidades caracteristicas
sobre las cuales ha de recaer la concesion del privilegio
de PATENTE DE Ifwmicxéﬁ que se solicita.

1)+ Procedimicnto y dispositivo para moldear por
soplado articulos huecos que tienen un asa huece moldeada
integralmente o cavidad lateral, mediante la introduccidn de
un.parisén en un espacio entre dos o mas partes de un molde
partido, la unidn de dichas partes para separar el parisén y
la aplicacidn al.parisén de presidn interior para que se adap—
te al molde, caracterizado por comprender la ex-
pulsidn de una parte del parisdén durante la aplicacidn de la
presidn interior, que rforma asl diche asa o cavidad lateral.

2). Procedimiento segin la reivindicacidén 1), ca-
racterizado por el hecho de que la expulsidn se efectlia en

gentido transvergel al del movimicnio de unidn y de separa-

3)e Procedimiento segin las reivindicaciones 1) o
2), caracterizado por el hecho de gque dicha cavidad de asa o
lateral es un conducto circular en comunicacidn abierta con
el interior de dicho articulo,

4}, Procedimiento segun cualouiera de las anterio-
res reivindicaciones, caracterigado por comprender la expul-
si0n en dicho parisbn de una camara menor huecs cuyo interior

se encuentra en comunicacidn abierta con el interior de dicho
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rariedn ¥y la aplicacidn a dicho parisdn de presidn interna
o través de diche camara menor.

5). Procedimiento sezin la reivindicacidn 4), ca-
racterizado por el hecho de que dicha camara HONOr es sepa-
rada de dicho articulo después de la solidificacidn del mig
%0

6). Dispositivo para el noldéeco por soplade (s ar-
ticulos sesin cuzlquiera de las reivindicaciones 1) a §) ¥
que comprende cuando menos dos secclones de molde sumcepti-
bles de ser juntadas formando unz cavidad de molde lhweco,
nedlios para colocar un parisén en dichs cavidad y nediog pa-
ro inflar dicho parisdn, de modo que se adapte a dicha cavi-
dad, caracterizado por comprender un hueco alargado en una
de dicnas secciones y medios de nicleo deslizables dentro de
ficha cavidad en un senvido transversal al de dicho hueco,
para empujar hacia fuera una parte del parisén en dicha ca-
vidad de molde. .

7). Dispositivo sezin la reivindicacidn 6), carac—
terizado por el hecho de que dicho medio Ge ndeleo couprende
dog micleos deslizables el uno hacia el oiro hasta encontrar—
ge en un punto adyzcente a dicho hueco.

8). Dispositivo segin la reivindicacidn 7), carco-
terizado por el hecho de que diches nicleos pueden deslizarse
dentro de la seccidn que contiene dicho hueco.

9). Dispositive segin cualquicra de las reivindica-
ciones 6) a 8), carzcierizado por comprender un hueco en la
cara de cuando menos uno de dichos nicleos, siendo adecuado
dicho hmeco pare formar una camara menor Genlro de dicha ca-
vidad de molde, estableciendo unos medios de conductos una
comunicacidn entre dicha camars y dicha cavidad, y medios pa-

’ . ’ . .
ra entrar en dicha cémara menor e introducir en ella fluido
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de inflamiento.
10) . Dispositivo sezin las reivindicaciones 7),

1 necho Ge aue dicha cavidad

[od

8) ¥ 9), caracterizado por
nenor estd constituida por un mweco cn cada una de las ca-
rag enfrentadas de dichos micleos.

11). Dispositivo segin la reivindicacion % ca~
racterizado por comprender un conducvo de inflamiento que
establece una comuicacidn entre el interior de dicha cdma—
ro menor y una fuente de flufdo de inflamicnto, termunando
dicho conducto de inflamiento en una aguja hueca que puede
entrar on dicha cduara.

12). Dispogitivo sesin cuslquicra de las reivindi~
caciones 6) a 11), caracterizado por comprender una fuente
de aspiracién y medlos para establecer una comnicacidn en-
tre dicha fuente de aspiracidn y el interior de dicha cavi-
dad de nolde,

13). Digpositivo sexzin cuslquiera de las reivindi-
caciones 9) a 12), caracterizado por el hecho de que dicho
nedio de conducto que esbablece una conmnicacidn entre dicha
camara y dicha cavidad comprende cuando menos un canal prace
ticado en la cara de cuando menos uno de dichos micleos.

14). "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA MOIDEAR POR
SOPIADO ARTICULOS HUECOS". Con prioridad de las patentes nor-
teamericanas nums. 452.996 y 452.997 de fecha 4 de Mayo de
1.965. '

’
Todo segun queda expuesto en la presente lemoria,



>
que consta de catorce hojas folladas y mecanografiadas por

una sola cara, ¥ c¢inco hojas de dibujos que con la rmisuns
ge acoumpaiian,

MADRID, 4 de llayge 1.966.

Enial.
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